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Vorrlchtung zur Blas£ormtmg von Behaltern 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Blasfor- 
mung von Behaltern aus einem thermoplastischen Materi- 
al, die mindestens eine Blasstation mit mindestens ei- 
ner Blasforra aufweist, die aus mindestens zwei von Tra- 
gern gehalterten Blasformsegmenten ausgebildet ist und 
bei der mindestens eines der Blasf ormsegmente relativ 
zu seinem Trager verschieblich angeordnet ist. 

Bei einer derartigen Behalterf ormung durch Blasdruck- 
einwirkung werden Vorformlinge aus einem thermoplasti- 
schen Material, beispielsweise Vorformlinge aus PET 
(Polyethylenterephthalat) , innerhalb einer Blasmaschine 
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen zugeftihrt. Ty- 
pischerweise weist eine derartige Blasmaschine eine 
Heizeinrichtung sowie eine Blaseinrichtung auf, in de- 
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ren Bereich der zuvor temperierte Vorformling durch 
biaxiale Orientierung zu einem Behalter expandiert 
wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe von Druckluft, 
die in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet 
wird. Der verf ahrenstechnische Ablauf bei einer derar- 
tigen Expansion des Vorf ormlings wird in der DE- 
OS 43 40 291 erlautert. 

Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation zur Be- 
halterf ormung wird in der DE-OS 42 12 

583 beschrieben. Moglichkeiten zur Temperierung der 
Vorformlinge werden in der DE-OS 23 52 926 erlautert. 

Innerhalb der Vorrichtung zur Bias f ormung konnen die 
Vorformlinge sowie die geblasenen Behalter mit Hilfe 
unterschiedlicher Handhabungseinrichtungen trans - 
portiert werden. Bewahrt hat sich insbesondere die Ver- 
wendung von Transportdornen, auf die die Vorformlinge 
aufgesteckt werden. Die Vorformlinge konnen aber auch 
mit anderen Trageinrichtungen gehandhabt werden. Die. 
Verwendung von Greifzangen zur Handhabung von Vorform- 
lingen und die Verwendung von Spreizdornen, die zur 
Halterung in einen Mundungsbereich des Vorformlings 
einfiihrbar sind, gehoren ebenfalls zu den verfiigbaren 
Kons t ruk t i onen . 

Die bereits erlauterte Handhabung der Vorformlinge er- 
folgt zum einen bei den sogenannten Zweistuf enverf ah- 
ren, bei denen die Vorformlinge zunachst in einem 
SpritzguEverf ahren hergestellt , anschlieEend zwischen- 
gelagert und erst spater hinsichtlich ihrer Temperatur 
konditioniert und zu einem Behalter aufgeblasen werden. 
Zum anderen erfolgt eine Anwendung bei den sogenannten 
Einstuf enverf ahren, bei denen die Vorformlinge unmit- 
telbar nach ihrer spritzguStechnischen Herstellung und' 
einer ausreichenden Verfestigung geeignet temperiert 
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und anschlle&end aufgeblasen werden. 

Im Hinblick auf die verwendeten Blasstationen sind un- 
terschiedliche Ausfiihrungsformen bekannt. Bei Blassta- 
tionen, die auf rotierenden Transport radern angeordnet 
sind, ist eine buchartige Auf klappbarkeit der Formtra- 
ger haufig anzutreffen. £s ist aber auch moglich, rela- 
tiv zueinajader verschiebliche Oder andersartig gefuhrte 
Formtrager einzusetzen. Bei ortsfesten Blasstationen, 
die insbesondere dafur geeignet sind, mehrere Kavitaten 
zur Behalterf ormung auf zunehmen, werden typischerweise 
parallel zueinander angeordnete Flatten als Formtrager 
verwendet . 




Bei Vorrichtungen zur Verarbeitung von thermoplasti- 
schen Kunststof f en werden typischerweise Formen verwen- 
det, die zur Gewahrlei stung kurzer ProzeSzyklen geeig- 
net temperiert werden mxissen. Haufig erfolgt nicht nur 
eine Temperierung auf ein vorgegebenes Temperaturni- 
veau, sondern in Abhangigkeit von den jeweiligen Ver- 
fahrensschritten wird die Form zunachst beheizt und 
nach einer Beendigung des Einbringens beziehungsweise 
der Verformung des thermoplastischen Kunststoffes ge- 
kiihlt, urn moglichst schnell eine FormbestSndigkeit des 
Kunststof fteiles zu erreichen. 

Als Temperiermedien werden typischerweise 6le oder 
Wasser eingesetzt. Diese fliissigen Temperiermedien 
durchstromen die zu temperierenden Teile im Bereich von 
Temperiermittelkanalen. Ein Warmeubergang erfolgt durch 
einen Kontakt des Temperiermittels mit der Wandung des 
Temperiermittelkanales . Der Wirkungsgrad beim jeweili- 
gen Warmeiibergang ist abhangig von der Temperaturdif f e- 
renz zwischen der Temperatur der Kanalwandung und der 
Temperatur des Temperiermittels in einer Umgebung der 
Wandung . 
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Bei der Konstruktion der Blasstationen miissen unter- 
schiedliche Anf orderungen erfiillt warden, bei denen je- 
weils bei einer Optimierung im Hinblick auf lediglich 
eine Anfordening negative Auswirkungen hinsichtlich der 
anderen Anf orderungen zu erwarten sind. Einerseits wird 
beispielsweise ein moglichst geringes Baugewicht ange- 
strebt, andererseits mufi jedoch aufgrund der hohen In- 
nendiruckbeaufschlagung eine ausreichende Strukturfe- 
stigkeit gegeben sein. Ebenfalls muJS dafiir gesorgt wer- 
den, daS trotz der Innendruckeinwirkiing eine ausrei- 
chend starke Zusammenpressung der Formhalften gegenein- 
ander erfolgt, um eine Spaltbildung zu vermeiden, die 
bei den geblasenen Behaltern eine erkennbare Naht im-^ 
Aufienberich verursachen wurde. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art zu konstruie- 
ren, daS bei geringem Baugewicht eine giinstige Fuhrung 
des relativ zu seinem Trager verschieblich angeordneten 
Blasf ormsegmentes erreicht wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, da£ 
der Trager rait mindestens zwei Fiihrungs element en fur 
das verschiebliche Blasf ormsegment versehen ist und daS 
das Fiihrungs segment einen harten Kern aufweist, der mit 
dem Blasf ormsegment verbunden ist und der mindestens 
bereichsweise in ein Elastomer eingebettet ist, das vom 
Trager gehaltert ist . 

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, zur 
Unterstutzung einer pneumatischen Verspannung des ver- 
schieblichen Blasf ormsegmentes relativ zu seinem Trager 
eine Dichtung derart zu konstruieren, daE eine hohe Ab- 
dichtwirkung erreicht wird. 



Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daS 
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das Blasf ormsegment relativ zum Trager in einem fiir si- 
ne pneumatische Druckbeauf schlagung vorgesehenen Ein- 
wirkungsbereich von einer umlauf enden Dichtiing aus ei- 
nem Elastomer abgedichtet ist und dafi die Dichtung eine 
Dichtlippe aufweist, die bei einer Druckbeaufschlagung 
flachig am Trager anliegt. 

Durch die Verwendung eines Fuhrungselementes mit einem 
harten Kern, der in ein Elastomer eingebettet ist, ist 
es moglich, das Blasf ormsegment ahnlich wie mit einer 
Bolzenfiihrung zu haltem und gleichzeitig zum Ausgleich 
von Fertigungstoleranzen die nachgiebigen Eigenschaf ten 
des Elastomers zu nutzen. Zusatzlich werden durch das 
Elastomer bei einer Auslenkvmg des Blasfoimsegmentes 
Ruckstellkraf te bereitgestellt , die nach einer Beendi- 
gung der pneumatischen Beauf schlagung ein Riickfedern in 
die Ausgangsposition verursachen. 

Die Konstruktion der Dichtung mit einer flachig am 
Trager anliegenden Dichtlippe stellt eine sehr hohe 
Dichtwirkung bereit und vermeidet hierdurch Druckverlu-. 
ste. Gegeniiber Dichtungen in Form von O-Ringen, bei de- 
nen lediglich eine strichartige Kontaktf lache bereitge- 
stellt wird, wird durch die Verwendung der flachig an- 
liegenden Dichtlippe eine stark vergroSerte 
Abdichtwirkung und damit ein deutlich erhohter Wir- 
kungsgrad bereitgestellt . 

Eine unmittelbare Verbindxing zwischen dem Kern und dem 
Blasf ormsegment kann dadurch erfolgen, daS der Kern be- 
reichsweise aus dem Elastomer herausragt. 

Eine Verwendung universeller Bauelemente kann dadurch 
unterstiitzt werden, daS der Kern iiber ein Kopplungsele- 
ment mit dem Blasf ormsegment verbunden ist. 
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Eine kompakte Bauform wird dadurch unterstiitzt , dafi die 
Kombination aus dem Kern und dem Elastomer buchsenartig 
ausgebildet ist. 

Zur Erreichung einer preiswerten Fertigxmg von erfor- 
derlichen Ausnehmungen zur Haltung der Bauelemente wird 
vorgeschlagen, daS das Elastomer den Kern mit einem ge- 
nindeten Verlauf umgibt. 

Die Anzahl der verwendeten Bauelemente kann dadurch re- 
duziert werden, dafi der Kern direkt mit einer Formhalf- 
te verbunden ist. 

Zur Unterstutzung einer Herstellung produktabhangiger ^ 
Formteile mit geringem Baugewicht und in einer leicht 
auswechselbaren GestaltiJing wird vorgeschlagen, daS der 
Kern mit einer Zwischenschale verbunden ist, die die 
Formhalf te tragt . 

Eine Zufubrung von Vorf ormlingen und Entnaiime von ge- 
blasenen Behaltern wird dadurch erleichtert, dafi die 
Tr§.ger verschwenkbar miteinander verbunden sind. 

Eine einfach zu realisierende Vorspannung kann dadurch 
erzeugt werden, dafi zur Vorgabe einer Positionierung 
des verschieblichen Blasf ormsegmentes eine Druckbeauf- 
schlagung vorgesehen ist . 

Zur Gewahrleistung eines Gegeneinandergrenzens der. 
Formhalften auch bei einer Innendruckbeauf schlagung bei 
einer Behalterf orroung wird vorgeschlagen, dafi eine der 
Formhalften relativ zur anderen Formhalfte pneumatisch 
verspannbar ist . 

Zur Erreichung eines hohen Wirkungsgrades bei der Er- 
zeugung der Vorspannung wird vorgeschlagen, dafi minde- 
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stens eine der Formhalf ten relativ zum Trager abgedich- 
tet gehaltert ist . 

Eine weitere Vereinfachung der Bauform kann dadurch er- 
folgen, daS zur Bereitstellung einer Vorsp^ankraf t ein 
Druckeinwirkungsbereich vorgesehen ist, der von einer 
umlaufenden Dichtiang begrenzt ist. 

Zur Gewahrleistung einer qualitativ hochwertigen Druck- 
dichtigkeit bei geringem geratetechnischen Aufwand ist 
vorgesehen, daS die Fuhrungselemente auSerhalb des 
Druckeinwirkungsbereiches angeordnet sind. 

Eine groSf lachige Anlage der Dichtlippe bei einer 
Druckbeauf schlagung wird dadurch unterstxitzt, daS die 
Dichtlippe einen Grundblock aufweist, der von einer 
Verjiingung mit einer Dichtlippe verbunden ist, die sich 
bereichsweise mit einem Abstand zu einem Has isvor sprung 
des Grundblockes erstreckt und gemeinsam mit dem Basis- 
vorsprung einen Dichtungseinschnitt begrenzt. 

Insbesondere ist es zur Erreichung, einer vorgesehenen 
Verformung der Dichtung zweckmaSig, daS der Dichtungs- 
einschnitt einem Druckeinwirkungsbereich zugewandt an- 
geordnet ist. 

In der Zeichnung sind Ausf tihrungsbeispiele der Erfin- 
dung schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1: Eine perspektivische Darstellung einer Bias- 
station zur Herstellung von Behaltern aus 
Vor f orml ingen , 

Fig. 2: einen Langsschnitt durch eine Blasform, in 

der ein Vorformling gereckt und expandiert 
wird. 
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Fig. 3: eine Skizze zur Veranschaulichung eines 

grundsatzlichen Aufbaus einer Vorrichtung zur 
Blasformung von Behaltern, 

Fig. 4: einen horizontalen Schnitt durch eine 

Blasstation mit zwei relativ zueinander ver- 
schwenkbar angeordneten Tragern sowie einem 
relativ zu seinem Trager verschieblichen 
Blasformsegment , 

Fig. 5: eine gegenuber Fig. 4 abgewandelte 

Ausfuhrxingsform bei Verwendung einer AiiSen- 
schale zwischen den Formtragern imd den Bias- 
f ormsegment en , 

Fig. 6: einen weiteren Querschnitt zur Veranschauli- 
chung der Einbausituation der Halterungsele- 
mente im Bereich der Formtrager, 

Fig. 7: eine Seitenansicht der Blasstation, 

Fig. 8: eine vergroSerte Querschnittdarstellung einer 

Dichtung 



und 



Fig. 9: eine Darstellung der Dichtung gemaS Fig. 8 

wahrend einer Druckmittelbeauf schlagung . 

Der prinzipielle Aufbau einer Vorrichtung zur Umfor- 
mung von Vorf ormlingen (1) in Behalter (13) ist in Fig. 
1 und in Fig. 2 dargestellt. 



Die Vorrichtung zur Fortnung des Behalters (13) besteht 
im wesentlichen aus einer Blasstation (33) , die mit ei- 
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ner Blasform (34) versehen ist, in die ein Vorformling 
(1) einsetzbar ist. Der Vorformling (1) kann ein 
sprit zgegossenes Teil aus Polyathylenterephthalat sein. 
Zur Ermoglichung eines Einsetzens des Vorf ormlings (1) 
in die Blasform (34) vmd zur Ermoglichung eines Heraus- 
nehmens des fertigen Behalters besteht die Blasform 
(34) aus Forrahalften (35,36) und einem Bodenteil (37), 
der von einer Hubvorrichtung (38) positionierbar ist. 
Der Vorformling (1) kann im Bereich der Blasstation 
(33) von einem Transportdorn (39) gehalten sein, der 
gemeinsam mit dem Vorformling (1) eine Mehrzahl von Be-' 
handlungsstationen innerhalb der Vorrichtung durch- 
lauft. Es ist aber auch moglich, den Vorformling (1) 
beispielsweise uber Zangen oder andere Handhabungsmit- 
tel direkt in die Blasform (34) einzusetzen. 

Zur Ermoglichung einer Druckluf tzuleitung ist unter- 
halb des Transportdornes (3 9) ein AnschluSkolben (40) 
angeordnet, der dem Vorformling (1) Druckluf t zufiihrt 
xind gleichzeitig eine Abdichtung relativ zum Transport- 
dorn (39) vornimmt. Bei einer abgewandelten Konstruk- 
tion ist es garundsatzlich aber auch denkbar, feste 
Druckluf tzuleitungen zu verwenden. 

Eine Reckung des Vorf ormlings (1) erfolgt mit Hilfe 
einer Reckstange (41), die von einem Zylinder (42) po- ' 
sitioniert wird. Grundsatzlich ist es aber auch denk- 
bar, eine mechanische Positionierung der Reckstange 

(41) ixber Kuirvensegmente durchzuf lihren, die von Abgrif- 
frollen beaufschlagt sind. Die Verwendung von Kurven- 
segmenten ist insbesondere dann zweckmaSig, wenn eine 
Mehrzahl von Blasstationen (33) auf einem rotierenden 
Blasrad angeordnet sind. Eine Verwendung von Zylindern 

(42) ist zweckmaSig, wenn ortsfest angeordnete Blassta- 
tionen (33) vorgesehen sind. 
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Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausf uhningsf orm ist 
das Recksystem derart ausgebildet, daS eine Tandem- 
Anordnung von zwei Zylindern (42) bereitgestellt ist. 
Von einem Primarzylinder (43) wird die Reckstange (41) 
ziinachst vor Beginn des eigentlichen Reckvorganges bis 
in den Bereich des Bodens (7) des Vorformlings (1) ge- 
fahren. Wahrend des eigentlichen Reckvorganges wird der 
Primarzylinder (43) mit ausgef ahrener Reckstange ge- 
meinsam mit einem den Primarzylinder (43) tragenden 
Schlitten (44) von einem Sekundarzylinder (45) oder 
uber eine Kurvensteuerung positioniert . Insbesondere 
ist daran gedacht, den Sekundarzylinder (45) derart 
kurvengesteuert einzusetzen, dalS von einer Fiihrungsrol- 
le (46) , die wahrend der Durchf uhnong des Reckvorganges 
an einer Kurvenbahn entlang gleitet, eine aktuelle 
Reckposition vorgegeben wird. Die Fiihrungsrolle (46) 
wird vom Sekundarzylinder (4 5) gegen die Fiihrungsbahn 
gedrxickt. Der Schlitten (44) gleitet entlang von zwei 
Fuhriangselementen (47) . 

Nach einem SchlieSen der im Bereich von Tragern 
(48,49) angeordneten Formhalften (35,36) erfolgt eine - 

Verriegelung der Trager (48) relativ zueinander mit 

Hilfe einer Verriegelungseinrichtung (50) . 

Zur Anpassung an unterschiedliche Formen des Mundungs- 
abschnittes (2) ist gemaS Fig. 2 die Verwendung separa- 
ter Gewindeeinsatze (51) im Bereich der Blasform (34) 
vorgesehen. 

Fig. 2 zeigt zusatzlich zum geblasenen Behalter (13) 
auch gestrichelt eingezeichnet den Vorformling (l) und 
schematisch eine sich entwickelnde Behalterblase (14) . 

Fig. 3 zeigt den grundsatz lichen Aufbau einer Blasma- 
schine, die mit einem rotierenden Heizrad (52) sowie 
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einem rotierenden Blasrad (53) versehen ist. Ausgehend 
von einer Vorf ormlingseingabe (54) werden die Vorform- 
linge (1) von Ubergaberadern (55,56) in den Bereich des 
Heizrades (52) transport i e rt . Entlang des Heizrades 
(52) sind Hexzstrahler (57) sowie Geblase (58) ange- 
ordnet, um die Vorf ormlinge (1) zu temperieren. Nach 
einer ausreichenden Temperierung der Vorf ormlinge (1) 
werden diese an das Heizrad (52) ubergeben, in dessen 
Bereich die Blasstationen (33) angeordnet sind. Die 
fertig geblasenen Behalter (13) werden von weiteren 
Ubergaberadern einer Ausgai)estrecke (59) zugefuhrt. 

Utn einen Vorformling (1) derart in einen Behalter (13) 
umformen zu konnen, daS der Behalter (13) Materialei- 
genschaften aufweist, die eine lange Verwendungsf ahig- 
keit von innerhalb des Behalters (13) abgefullten Le- 
bensmitteln/ insbesondere von Getranken, gewahrleisten, 
mussen spezielle Verf ahrensschritte bei der Beheizung 
und Orientierung der Vorf ormlinge (1) eingehalten wer- 
den. Dariiber hinaus konnen vorteilhafte Wirkungen durch 
Einhaltung spezieller Dimensionierungsvorschrif ten er- 
zielt werden. 

Als thermoplastisches Material konnen unterschiedliche 
Kunststoffe verwendet werden. Einsatzfahig sind bei- 
spielsweise PET, PEN oder PP. 

Die Expansion des Vorformlings (1) wahrend des Orien- 
tierungsvorganges erfolgt durch Druckluf tzufuhrung. 
Die Druckluf tzufiihrung ist in eine Vorblasphase, in der 
Gas, zum Beispiel PreSluft, mit einem niedrigen Druck- 
niveau zugefuhrt wird und eine sich anschlieSende 
Hauptblasphase unterteilt, in der Gas mit einem hoheren, 
Druckniveau zugefuhrt wird. Wahrend der Vorblasphase 
wird typischerweise Druckluft mit einem Druck im Inter- 
vall von 10 bar bis 25 bar verwendet und wahrend der 
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Hauptblasphase wird Druckluf t mit einem Druck im Inter- 
vall von 25 bar bis 40 bar zugefiihrt. 

Aus der Horizontalschnittdarstellung in Fig. 4 ist er- 
kennbar, daS die Trager (48, 49) relativ zu einer Dreh- 
achse (2) verschwenkbar angeordnet sind. Die 
Verriegelungseinrichtung (50) ist im Bereich von der 
Drehachse (2) abgewandten Begrenziingen der Trager (4 8, 
49) angeordnet und kann aus einem Verriegelungsbolzen 

(3) bestehen, der in Verriegelungsbuchsen (4) gefiihrt 
ist. Insbesondere ist daran gedacht, die Trager (48, 
49) abwechselnd mit Verriegelungsbuchsen (4) derart 
auszustatten, daS bei einer Verschiebung des Verriege- 
lungsbolzen (3) in Abhangigkeit von der jeweiligen Po- 
sitionierung entweder eine Verriegelung oder eine Frei- ' 
gabe der Trager (48, 49) relativ zueinander vorliegt. 

Aus Fig. 4 ist ebenfalls erkennbar, dalS die Formhalfte 
(36) relativ zum zugeordneten Trager (4 9) von einem 
Fiihrungselement (5) gehaltert ist. Das Fuhrungs element 

(5) eriaubt eine Verschiebung der Formhalfte (3 6) rela- 
tiv zum Trager (49) in Richtung einer Vorspannachse 

(6) . Insbesondere ist daran gedacht, die Vorspannachse 

(6) im wesentlichen senkrecht zu einer Formtrennebene 

(7) zu posit ionieren. 

Das Fiihrungselement (5) besteht im wesentlichen aus 
einem hart en Kern (8) , der in ein Elastomer (9) einge- 
bettet ist. Bei der in Fig. 4 dargestellten 
Aus fuhrungs form ist das Elastomer (9) von einer Buchse ' 
(10) umgeben, deren Posit ionierung in Richtung der Vor- 
spannachse (6) von einem AuEenf lansch (11) relativ zum 
Trager (49) vorgegeben ist. Insbesondere ist daran ge- 
dacht, die Buchse (10) konzentrisch zur Vorspannachse 
(6) anzuordnen und das Elastomer (9) ebenfalls ringar- 
tig relativ zur Vorspannachse (6) zu positionieren. Die 
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Formhalfte (36) ist durch eine Verschraubung (12) mit 
dem Kern (8) verbunden. 

Durch die Einbettiing des Kerns (8) in das Elastomer 
(9) ist es moglich, eine Relativbewegting des Kerns (8) 
relativ zum Trager (49) in Richtung der Vorspannachse 
(6) durchzuf uhren. Nach einer Beendigung einer Beauf- 
schlagxing der Formhalfte (36) mit einer zugehorigen 
Verstellkraf t wird durch die Eigenelastizitat des Ela- 
stomers (9) eine Rxickstellkraf t erzeugt, die gegebenen- 
falls durch zus3.tzliche Federkrafte von separaten^ 
Federelementen Oder durch eine zur Verstellkraf t entge- 
gengerichtete aktive Rxickstellkraf t unterstutzt werden 
kann. 

Zur Aufbringung der Vorspannkraf te ist insbesondere 
daran gedacht, zwischen der Formhalfte (36) und dem 
Trager (4 9) eine Dichtung (14) anzuordnen, die einen 
Druckeinwirkungsbereich (15) umschlieSt. In Richtung 
auf den Druckeinwirkungsbereich (15) kann ein pneumati- 
scher Uberdruck geleitet werden, der in Abhangigkeit 
von der beauf schlagten Einwirkungsf lache die Kraftein- 
wirkung erzeugt , 

Zusatzlich ermoglicht es die Kombination aus dem Ela- 
stomer (9) und dem Kern (8), Positionierbewegungen quer' 
Oder schrag zur Vorspannachse (6) durchzuf iihren . Derar- 
tige Bewegungen k6nnen aufgrund von Fertigungstoleran- 
zen erforderlich sein, wenn Ausrichtelemente (16, 17), 
die beispielsweise als geeignete Prismensteine ausge- 
bildet sein konnen, bei einem Zusammenfuhren der Form- 
half ten (35, 36) ineinander eingreifen und eine exakte 
Ausrichtung der Formhalften (35, 36) relativ zueinander 
durchf lihren . 

Fig, 5 zeigt eine Ausf lihrungsf orm, bei der zwischen 
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den Formhalften (35, 36) und den Tragern (48, 49) Zwi- 
schenschalen (18) angeordnet slnd. Die Zwischenschalen 

(18) haltern In diesen Fall beispielsweise mit Hilfe 
von Schnellverschlussen die Formhalften (35, 36) . Bei 
dieser Ausf uhrungsf orm ist die Dichtung (14) im Bereich 
einer den Tragern (49) zugewandten Riickseite der Zwi- 
schenschale (18) angeordnet. Eine Fiihnmg und Haltening^ 
der Zwischenschale (18) relativ zum Trager (49) kann 
wiederum uber die in Fig. 4 dargestellten Fiihrungsele- 
mente (5) mit Kern (8) und Elastomer (9) erfolgen. 

Eine Zufuhrung des Druckgases in den Druckwirkungsbe- 
reich (15) , der von der Dichtung (14) eingefafit ist, 
erfolgt uber eine Druckzuleitxing (19) . Nach Durchfiih- 
rung entsprechender pneumatischer Schaltoperationen 
kann das einwirkende Druckgas liber die Druckzuleitung 

(19) auch wieder abgelassen werden. 

Fig. 6 zeigt eine Ausf uhrungsf orm, bei der die Riick- 
stellung der Foarmhalfte (36) nach einer Beendigung der 
Beauf schlagung mit der Vorspannkraf t durch ein Federe- 
lement (20) unterstutzt wird. Das Federelement (20) , 
kann als eine Spiralfeder ausgebildet sein, die in ei- 
ner Vertiefung (21) des Tragers (49) angeordnet ist und 
direkt Oder unter Zwischenschaltung einer Spannhiilse 
(22), einen Verbindungsbolzen (23) beauf schlagt, der 
mit der Formhalfte (3 6) beziehungsweise einer Zwischen- 
schale (18) verschraubt ist und durch den Trager (49) 
hindurchragt . 

Fig. 7 zeigt bei Verwendung einer Zwischenschale (18) 
die raumliche Anordnung von zwei Fiihrungs element en (5) , 
vier Federelement en (20) sowie der Dichtung (14) rela- 
tiv zueinander. Es ist erkennbar, daS eine relativ zu 
einer Mittellinie symmetrische Anordnung der 
Bauelemente realisiert ist. Insbesondere sind die 
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Federelemente (20) und die Fuhrungselemente (5) auch 
atiSerhalb des Druckeinwirkungsbereiches (15) angeord- 
net . 

Fig. 8 zeigt in einer vergroEerten Querschnittdarstel- 
lung das Querschnittprof il der Dichtung (14) . Insbeson- 
dere ist erkennbar, daS die Dichtung (14) einen Grxmd- 
bloGk (24) aufweist, der in die Formhalfte (36) bezie- 
hungsweise die Zwischenschale (18) einsetzbar und von 
dieser gehaltert ist. Der Grundblock (24) ist von einer 
Verjiingung (25) in eine Dichtlippe (26) libergeleitet . 
Die Dichtlippe (26) begrenzt gegeniiberl legend zu einem 
Basisvor sprung (27) des Grundblockes (24) einen u- 
formigen oder v-formigen Dichtungseinschnitt (28) . 

Fig. 9 zeigt die Dichtung (14) wahrend einer Druckbe- 
aufschlagung des Druckeinwirkungsbereiches (15) . Ein 
sich ergebender Abstand zwischen dem Trager (48) und 
der Formhalfte (36) beziehungsweise der Zwischenschale 

(18) ist hierbei zur Verdeutlichung der Verformung der 
Dichtung ( 14 ) ' gegenuber realen Verhaltnissen vergroSert 
dargestellt. Es ist insbesondere erkennbar, daS eine 
Verformung im Bereich der Verjiingung (25) derart er- 
folgt, daS die Dichtlippe (26) grofiflachig am Trager 

(48) anliegt. Es kann hierdurch eine sehr gute Dicht- 
wirkung erreicht werden. Die Verformung erfolgt durch 
die Druckbeauf schlagung im Druckeinwirkungsbereich 

(15) . Nach einer Beendigung der Druckbeauf schlagung 
kehrt die Dichtung (14) aufgrund der materialbedingten 
Rtickstellkraf te in ihre ursprungliche Form zuruck. 
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Meiendorfer StralSe 203, D-22145 Hamburg 



Patentanspriiche 

Vorrichtving zur Blasformung von Behaltern aus ei- 
nem thermoplastischen Material, die mindestens ei- 
ne Blasstation mit mindestens einer Blasform auf- 
weist, die aus mindestens zwei von Tragern 
gehalterten Blasf ormsegmenten ausgebildet ist und 
bei der mindestens eines der Blasf ormsegmente re- 
lativ zu seinem Trager verschieblich angeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet , daS der Trager (48, 
49) mit mindestens zwei Fuhrungselementen (5) fur 
das verschiebliche Blasf ormsegment versehen ist 
und daS das Fuhrungselement (5) einen harten Kern 
(8) aufweist, der mit dem Blasf ormsegment verbun- 
den ist und mindestens bereichsweise in ein Ela- 
stomer (9) eingebettet ist, das vom Trager (48, 
4 9 ) gehaltert ist . 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daS der Kern (8) bereichsweise aus dem 
Elastomer ( 9 ) her aus rag t . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS der Kern (8> uber ein 
Kopplungselement mit dem Blasf ormsegment verbunden 
ist . 

4 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3 , da- 
durch gekennzeichnet , daS die Kombination aus dem 
Kern (8) und dem Elastomer (9) buchsenartig ausge- 
bildet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet , daJS das Elastomer (9) den 
Kern (8) mit einem gerundeten Verlauf umgibt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Kern (8) direkt mit 
einer Formhalfte (35, 36) verbunden ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Kern (8) mit einer 
Zwischenschale (18) verbunden ist, die die Form- 
halfte (35, 36) tragt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Trager (48, 49) ver- ' 
schwenkbar miteinander verbunden sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daS zur Vorgabe einer Posi- 
tionierung des verschieblichen Blasf ormsegmentes 
eine Druckbeauf schlagung vorgesehen ist. 
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10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet , daS eine der Formhalften 
(35, 36) relativ zur anderen Formhalfte (35, 36) 
pneumatisch verspannbar ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet , dalS mindestens eine der 
Formhalften (35, 36) relativ zum Trager (48, 49) 
abgedichtet gehaltert ist - 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet , daS zur Bereitstellung einer. 
Vorspannkraf t ein Druckeinwirkungsbereich (15) 
vorgesehen ist, der von einer umlaufenden Dichtung 
(14) begrenzt ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Fuhrungselemente 
(5) auSerhalb des Druckeinwirkungsbereiches ange- 
ordnet sind. 

14. Vorrichtung zur Blasformung von Behaltern aus ei- 
nem thermoplastischen Material, die mindestens ei- 
ne Blasstation mit mindestens einer Blasform auf- 
weist, die aus mindestens zwei von Tragern 
gehalterten Blasf ormsegmenten ausgebildet ist und 
bei der mindestens eines der Blasf ormsegmente re- ' 
lativ zu seinem Trager verschieblich angeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet, daS das Blasf ormseg- 
ment relativ zum Trager (48, 49) in einem fiir eine 
pneumatische Druckbeauf schlagung vorgesehenen Ein- 
wirkungsbereich von einer umlaufenden Dichtung 
(14) aus einem Elastomer abgedichtet ist und dalS 
die Dichtung (14) eine Dichtlippe (26) aufweist, 
die bei einer Druckbeauf schlagung flachig am Tra- 
ger (48, 49) anliegt. 
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15 . Vorrichtxing nach Anspruch 14 , dadurch gekennzeich- 
net, dais die Dichtlippe (26) einen Gnindblock (24) 
aufweist, der von einer Verjungung (25) mit einer 
Dichtlippe .(26) verbvinden ist, die sich bereichs- 
weise mit einem Abstand zu einem Basisvor sprung 
(27) des Grundblockes (24) erstreckt und gemeinsam 
mit dem Basisvor sprung (27) einen Dichtungsein- . 
schnitt (28) begrenzt . 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS der Dichtungseinschnitt (28) ei- 
nem Druckeinwirkungsbereich (15) zugewandt ange- 
ordnet ist . 
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ZUS AMMENFAS S UNG 
Vorrlchtung zur Blasformung von Behaltem 

Die Vorrichtung dient zur Blasformung von Behaltem 
aus einem thermoplastischen Material und weist minde- 
stens eine Blasstation mit mindestens einer Blasform 
auf. Die Blasform ist aus mindestens zwei von Tragern 
gehalterten Blasf ormsegmenten ausgebildet. Mindestens 
eines der Blasf ormsegmente ist relativ zu seinem Trager 
verschieblich angeordnet . Der Trager ist mit mindestens 
zwei Fuhrungselementen fur das verschiebliche Blasform- 
segment versehen. Das Fuhrungselement weist einen har- 
ten Kern auf, der mit dem Blasf ormsegment verbunden 
ist. Daruber hinaus ist der Kern mindestens bereichs- ^ 
weise in ein Elastomer eingebettet, das vom Trager ge- 
haltert ist. Zur Bereitstellung eines Druckeinwirkungs- 
bereiches zur Unterstutzung einer pneumatischen Posi- 
tionierung des Blasf ormsegmentes ist eine aus einem 
Elastomer gefertigte umlaufende Dichtung vorgesehen, 
die eine Dichtlippe auf weist, die bei einer Druckbeauf- 
schlagung flachig am Trager anliegt. 



